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PENGARUH VARIASI AMPERE PENGELASAN PLAT BAJA ST 36




Teknologi las merupakan teknologi penyambungan yang telah banyak digunakan sejak zaman prasejarah.
Sebagai contoh, pada masa-masa itu telah dilakukan pembrasingan logam paduan emas-tembaga dan pematrian
paduan timbal-timah. Pada mulanya hanya digunakan sambungan-sambungan dan reparasi-reparasi yang kurang
penting, tetapi sekarang telah banyak digunakan dalam konstruksi bangunan baja dan konstruksi mesin. Penelitian-
penelitian tentang metalurgi las, tegangan sisa dalam pengelasan, kepekaan retak dan rambatan retak pada hasil
lasan, dan salah satunya perlu adanya pengujian pada pengelasan yaitu dengan pengujian bending setelah dilakukan
pengelasan. Hal ini dapat diketahui seberapa kuat hasil pengelasan pada plat baja dalam menahan beban yang
diberikan dengan beberapa macam variasi ampere pengelasan. Pada penelitian menggunakan metode eksperimen,
dengan melakukan pengelasan plat baja ST 36, Tekanan Bending dan Keretakan Pengelasan pada sambungan..
Hasil penelitian didapatkan dengan pengelasan 60 A pada plat Baja ST 36 didapatkan deformasi sebesar 52,62
dengan panjang retak 0,5 mm, jadi semakin besar deformasi pada plat baja ST 36 dengan ampere pengelasan yang
lebih besar didapatkan panjang retak yang lebih kecil. Pada plat baja ST 36 dengan ampere pengelasan yang lebih
tinggi dapat menambah beban yang lebih besar dengan panjang retak yang lebih kecil.
Kata Kunci: Ampere Pengelasan, Tekanan Bending, Panjang Retak.
PENDAHULUAN
Deutche Industrie Norman (DIN)
mendefinisikan las adalah ikatan metalurgi pada
sambungan logam atau logam paduan yang dilakukan
dalam keadaan cair atau lumer. Dari definisi tersebut
dapat dijabarkan bahwa las adalah sambungan
setempat dari beberapa batang logam dan paduannya
dengan memanfaatkan energi panas. Tujuan proses
pengelasan adalah untuk menyambung dua atau lebih
bagian logam atau logam paduan, dan untuk
memperbaiki hasil coran (mengisi lubang-lubang
kecil yang terdapat pada permukaan hasil coran). Di
samping digambar: Pada daerah lasan terdiri dari 4
bagian yaitu [1] :
1. Logam Lasan (weld metal)
2. Garis gabungan (fusion line)
3. HAZ (Head affected zone)
4. Logam Induk (parent metal)
5.
Gambar 1.   Daerah lasan.
Gambar 2.  Daerah lasan.
Keterangan :
a. Logam Lasan (weld metal)
Weld deposit (endapan las) berasal dari
filter metal (logam pengisi) adalah dari
logam yang pada waktu pengelasan mencair
dan kemudian membeku.
b. Garis hubungan (fusionline)
Adalh gabungan antara weld metal dengan
HAZ, daerah ini adalah batas bagian liquit
dan solit dari sambungan las.
c. HAZ ( Head Affected zone.
Adalah daerah pengaruh panas atau daerah
dimana logam dasar yang bersebelahan
dengan logam yang selama
pengelasan mengalami siklus
thermal pemanasan dan pendinginan
dengan cepat. Daerah ini merupakan
daerah yang sulit sekali diawasi dan (poor)
dari semua bagian sambungan las. Hal ini
disebabkan karena pada daerah ini struktur
mikronya berubah.
lagi yaitu sekitar kurang lebih 15 sampai 20
mm.
d. Logam Induk (Parent Metal)
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Logam induk adalah bagian yang tidak
terpengaruh oleh pemanasan dan suhu
pengelasan dan suhu pengelasan yang tidak
menyebabkan terjadinya perubahan struktur
dan sifat-sifatnya.
PENGELASAN (WELDING)
Kemampuan las didefinisikan sebagai
kemampuan dari logam atau bermacam-macam
logam untuk dilas dalam suatu kondisi fabrikasi
untuk menjadi struktur yang layak dan dapat
beroperasi secara memuaskan dalam kondisi yang
direncanakan [2]. Dengan  melihat kondisi diatas,
maka dapat disimpulkan bahwa kemampuan las
merupakan suatu sifat logam yang sangat kompleks.
Suatu logam dikatakan mempunyai mampu las yang
baik apabila logam tersebut dapat dilas dengan
mudah tanpa mengalami perlakuan-perlakuan yang
khusus dan dapat menghasilkan sambungan las yang
mempunyai sifat-sifat mekanis yang baik dan
konstan. Dari tinjauan metalurgi hal terebut berarti
bahwa dalam proses pengelasan logam las dan logam
dasar bersatu dengan suatu proses difusi. Demikian
juga diharapkan bahwa hasil pengelasan ini
mempunyai kemampuan untuk berada dalam kondisi
tertentu pada temperatur tinggi maupun temperatur
rendah.
Pengelasan pada Beberapa Jenis Logam
Setiap jenis logam masing-masing memiliki
karakteristik yang berbeda-beda. Perbedaan-
perbedaan tersebut telah memberikan pengaruh
semakin berkembangnya teknologi pengelasan
sehingga dihasilkan cara-cara pengelasan yang
beraneka ragam sebagaimana ditunjukkan pada
gambar 5.1. Uraian berikut ini akan memberikan
pengetahuan secara ringkas tentang cara-cara
pengelasan pada beberapa jenis logam yang biasa
digunakan dalam konstruksi bangunan dan mesin [3].
a. Pengelasan Besi dan Baja
Besi dan baja termasuk ke dalam kelompok
bahan logam ferrous, yaitu bahan yang unsur utama
besi (Fe) dan karbon (C). Kandungan karbon pada
logam ferrous biasanya berkisar antara 0 – 45 %.
Logam ferrous sendiri dibagi menjadi tiga golongan,
yaitu:
- Besi, dengan kadar karbon 0 – 0,008 %
- Baja, dengan kadar karbon 0,008 – 2,0 %,
dan
- Besi tuang, dengan kadar karbon 2,0 – 4,5 %
Secara umum besi dan baja memiliki sifat
mampu las (weldability) yang sangat baik. Akan
tetapi, ada beberapa hal yang perlu diperhatikan,
antara lain:
- Jenis las yang dipilih
- Temperatur pengelasan
- Jenis logam pengisi
- Jenis elektroda
Pada beberapa jenis baja tertentu, pengelasan
dapat mengakibatkan terjadinya perubahan sifat
mekanik pada daerah HAZ (Heat Affected Zone),
seperti: kekerasan, keuletan, ketangguhan, kekuatan
tarik, dan lain-lain.
Kualitas Hasil Pengelasan
Kualitas hasil pengelasan tergantung pada
pemilihan parameter pengelasan dan ketrampilan
operator. Jika pemilihan parameter tidak tepat atau
operator kurang terampil dalam melakukan
pengelasan, maka akan timbul ketidaksempurnaan
atau cacat  pada lasan. Beberapa ketidaksempurnaan
pada hasil lasan antara lain [4,6]:
Cacat pada pengisian atau kampuh. Contoh-
contoh cacat ini ditunjukkan pada gambar di
bawah ini.
Gambar 3. Bentuk-bentuk hasil pengelasan
(1) Adanya rongga pada alur pengelasan atau bagian
sudut.
Adanya rongga tersebut terjadi karena peleburan
yang tidak sempurna (incomplete fusion).
Contohnya adalah sebagaimana ditunjukkan
pada gambar di bawah ini.
Gambar 4. Ketidaksempurnaan peleburan pada
pengelasan
(2) Retak pada daerah las
Retak pada daerah las dapat dibagi menjadi dua
kelompok, yaitu kelompok retak dingin dan
kelompok retak panas. Retak dingin adalah retak
las yang terjadi pada daerah las pada suhu di
bawah suhu transformasi martensit (sekitar 300
oC), sedangkan retak panas adalah retak yang
terjadi pada suhu di atas 550 oC.
(3) Retak panas dibagi menjadi dua kelas, yaitu
retak karena pembebasan tegangan pada daerah
pengaruh panas yang terjadi pada suhu 550 – 700
Incomplete
fusion
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oC dan retak yang terjadi pada suhu di atas 900
oC yang terjadi pada peristiwa pembekuan logam
las.
Gambar 5.  Beberapa jenis retak pada hasil lasan
Pengujian dan Pemeriksaan Hasil Las
Pengujian pada hasil las biasanya dilakukan
terhadap model yang dibuat khusus untuk pengujian
dengan bahan logam, logam pengisi, cara pengelasan,
dan parameter-parameter pengelasan yang
samadengan konstruksi sebenarnya. Akan tetapi,
yang paling sering dilakukan adalah pengujian pada
batang uji dengan standar tertentu sesuai sifat
mekanik yang ingin diketahui. Semua uji mekanik
dapat diberikan pada hasil lasan, diantaranya: uji
kekerasan, uji tarik, uji tumbuk-takik, uji tekuk, dan
uji mikrostruktur [5,7].
Di samping pengujian, pada hasil
pengelasan terkadang juga diperlukan pemeriksaan
(non destructive test) untuk mengetahui adanya retak
maupun rongga di dalam lasan. Cara pemeriksaan
yang dapat dilakukan antara lain:
- Pemeriksaan dengan radiografi (radiography
inspection), menggunakan sinar X atau sinar 
yang diarahkan pada logam induk atau tidaknya
rongga di dalamnya.
- Pemeriksaan dengan ultrasonik (ultrasonic
inspection), yaitu menggunakan gelombang
suara frekuensi maupun logam las untuk
mengetahui ada
- tinggi yang dirambatkan ke dalam logam yang
diuji oleh alat pengirim dan akan gelombang
baliknya akan ditangkap oleh alat penerima.
- Pemeriksaan dengan serbuk magnetik (magnetics
particle inspection), digunakan untuk memeriksa
logam ferromagnetik dengan menggunakan
serbuk magnetik.
- Pemeriksaan dengan penembusan zat warna
(liquid penetrant inspection), digunakan untuk
memeriksa ada atau tidaknya cacat yang halus
pada permukaan , seperti retak, lubang halus,
atau kebocoran.
- Pemeriksaan dengan elektromagnetik
(electromagnetics inspection), yaitu berdasarkan
atas terjadinya arus eddy pada logam yang diuji.
Besarnya arus eddy menunjukkan besarnya cacat
yang terjadi.
- Cara-cara pemeriksaan tersebut digunakan untuk
mengetahui cacat yang tidak tampak oleh mata
langsung. Cara pengamatan langsung dapat
dilakukan untuk memeriksa ketidaksempurnaan
pada hasil las, seperti keteraturan permukaan
manik, bentuk kaki las, retak besar, panjang las,
dan lain-lain.
METODE PENELITIAN
Alat-alat dan bahan penelitian :
1) Alat Uji Bending
Gambar 6. Uji Bending
2) Plat Baja ST 36










1. Variasi Ampere Pengelasan
2. Daerah Pengelasan
3. Dimensi Plat
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Prosedure Pengujian :
Langkah-langkah pengujian bending :
1. Sambungkan dua plat (variasi plat) dengan Las
Listrik
2. Ukur dimensi plat yang sudah tersambung
3. Letakkan plat pada anvil di Alat Uji Bending
4. Angkat anvil keatas pelan-pelan sampai
mengenai indentor.
5. Catat tekanan dan tinggi bengkokan pada saat
indentor menekan plat.
6. Pada Tekanan yang ditentukan lihat crak yang
terjadi pada daerah pengelasan dan catat berapa
panjangnya.
7. Ulangi pengujian untuk semua material.
HASIL DAN PEMBAHASAN
Data Hasil penelitian :
Gambar 9. Grafik pengaruh Pengelasan
Terhadap Deformasi
Dari grafik diatas dapat diketahui bahwa
pengaruh ampere pengelasan pada sambungan plat
baja ST 36 didapatkan pada pengelasan 20 A
deformasi yang terjadi sebesar 14,52 mm, sedangkan
untuk ampere pengelasan pada 60 A deformasi yang
dihasilkan sebesar 52,62 mm. Untuk plat tanpa
pengelasa deformasi yang terjadi sebesar 70,76 mm.
Semakin besar ampere pengelasan maka semakin
besar deformasi yang terjadi.
Gambar 10. Grafik pengaruh Deformasi
Terhadap Panjang Retak
Dari grafik diatas dapat diketahui bahwa
pengaruh deformasi pada sambungan plat baja ST 36
terhadap panjang retak didapatkan pada deformasi
52,62 mm panjang retak yang terjadi sebesar 0.5 mm,
sedangkan untuk deformasi 14,52 mm yang
dihasilkan panjang retak sebesar 1,6 mm. Semakin
besar ampere pengelasan maka semakin besar
deformasi yang terjadi tetapi untuk panjang retaknya
semakin kecil.
Gambar 11. Grafik pengaruh Pengelasan
terhadap Panjang Retak
Dari grafik diatas dapat diketahui bahwa
pengaruh pengelasan pada sambungan plat baja ST
36 terhadap panjang retak didapatkan pada Semakin
besar ampere pengelasan maka semakin panjang
retaknya semakin kecil. Pada pengelasan 20 A
panjang retak 1,6 mm, sedangkan pengelasan 60 A
panjang retak 0.5 mm.
Gambar 12. Grafik pengaruh Beban terhadap
Panjang Retak
Dari grafik diatas dapat diketahui bahwa
pengaruh beban pada sambungan plat baja ST 36
terhadap panjang retak didapatkan dengan
pembebanan 8,67 psi pada pengelasan 20 A panjang
retak yang dihasilkan sebesar 1,6 mm, sedangkan
pada pengelasan 60 A dengan beban 29 Psi
didapatkan panjang retak sebesar 0.5 mm. Hal ini
didapatkan pengelasan 60 A dapat menahan beban
yang lebih besar.
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Keretakan Pengelasan
Pengaruh besarnya arus listrik pengelasan
terhadap kerusakan pengelasan
Gambar 13. Kerusakan Pengelasan 20 A
Gambar 14. Kerusakan Pengelasan 40 A
Gambar 15. Kerusakan Pengelasan 50 A
KERUSAKAN PENGELASAN 60 A
KESIMPULAN
Dari pembahasan dapat disimpulkan :
1. Pada plat baja ST 36 yang dilakukan pengelasan
dengan ampere yang lebih besar didapatkan
deformasi yang lebih baik.
2. Semakin besar deformasi pada plat baja ST 36
dengan ampere pengelasan yang lebih besar
didapatkan panjang retak yang lebih kecil.
3. Pada plat baja ST 36 dengan ampere pengelasan
yang lebih tinggi dapat menambah beban yang
lebih besar dengan panjang retak yang lebih kecil.
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